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Abstract : 

WO2003 14831 A 

NOVELTY - A photosensitive flexo printing element for production of 
newspaper printing plates has a total thickness of 300-1000 mm and contains 
an organically-developable photopolymerizable layer with a plasticizer 
content of 5-50 wt%, in which the elastomeric binder shows a wt.-average 
mol. wt. of 80000-150000 and a Shore A hardness of 50-80. 
DETAILED DESCRIPTION - Photosensitive flexo printing elements for the 
production of newspaper printing plates, comprising: 

(A) a flexible metallic base with an adhesive layer; 

(B) an organically-developable photopolymerizable layer (elastomeric binder, 
unsaturated monomers, photoinitiator (system) and plasticizer); 

(C) a transparent substrate layer; and 

(D) optionally a strippable protective film. 

The total thickness of the element is 300-1000 microns, the binder shows a 
wt.-average mol. wt. of 80000-150000 and a Shore A hardness of 50-80 and 
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the plasticizer content of layer (B) is 5-50 wt%. 
INDEPENDENT CLAIMS are also included for: 

(1) a method for the production of flexo printing plates for newspaper 
printing by exposing an element as described above to light so as to form an 
image, removing the substrate layer and developing with organic solvent(s) 
and then drying the layer at 105-160 deg. C; 

(2) printing forms obtained by this method; 

(3) flexo printing elements as described above in which layer (C) is a layer in 
which images can be formed digitally; 

(4) a method for the production of flexo printing plates by direct laser 
engraving involving (a) photocrosslinking over the whole surface of the flexo 
printing element and (b) engraving a relief print to a depth of at least 0.03 mm 
in the crosslinked relief layer with a laser, the transparent substrate layer (C) 
being removed before stage (a), between stages (a) and (b) 5 or after stage (b). 
USE - For the production of flexographic printing plates for newspaper 
printing. 

ADVANTAGE - Enables the rapid production of flexo printing plates for 
newspaper printing with high resolution. Flexo printing forms made from 
these elements have a relief layer with a Shore A hardness of 50-80, enabling 
the high-quality reproduction of even small relief elements on newspaper and 
also much longer print runs than can be achieved with water-leachable flexo 
printing forms. Relief layers show little swelling with water- or 
water/alcohol-based ink, enabling print of constant quality over long print 
runs, without excessive increases in shade; water-based ink is quickly 
absorbed in newspaper, and thinner paper can be used in comparison with 
offset printing (e.g. 42 g/cm2 instead of at least 45 g/cm2). (Dwg.0/0) 
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= (54) Title: PHOTOSENSITIVE, FLEXO PRINTING ELEMENT AND METHOD FOR THE PRODUCTION OF NEWSPAPER 
= FLEXO PRINTING PLATES 

1 (54) Bexeicbnung: FOTEM PFINDLI CHES FLEXODRUCKELEMENT UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON ZEI- 
S' TUNGSFLEXODRUCKPLATTEN 

— (57) Abstract: The invention relates to a photosensitive printing element for the production of flexo printing plates for newspaper 
printinrcomprising a. les, one flexible metal support, an adhesive layer applied on said support, an organically developable pho- 
fo^ymenzab^e layer, a transparent substrate layer and optionally a removab.e protective foi., wherem the total th.ckn^of^ 
<^ pXing element measures 300 to 1000 p.m, the elastomer binding agent has an average wcght Mw of between 80 000 to 150 000 
< K fnd a Shore A hardness of between 50 to 80, wherein the amount of softening agen. ranges from 5 to 50 percent by weigh. ,n 
Sol Z tine amount of all components of the photopolymerizable layer. The invention also relates to a method for the production 
of newspaper flexo printing plates by imagewise exposure of the flexo printing element to actm.c hght, development and drying at 
105 to 160° C. 

<57) Zusammenfassung: Fotoempfindliches Flexodruckelement zur Herstellung van Flexodruckplatten fur den Zeitungsdrock um- 
fassend mindes.ens einen flexiblen, metallischen Trager, eine darauf aufgebrachte Haftschicht, eine organ.sch en^ickelWe foto- 
Symerisierbare Schicht, eine transparente Substratschich. sowie optional eine abziehbare Schutzfolie wobei die Gesamtd.cke des 
FTexoTckelementes 300 bis 1000 |l betragt, das elastomers Bindemittel ein Gewichtsmiuel Mw von 80 000 bis 150 000 g/mo und 
eine Har.e Shore A von 50 his 80 aufweis. und die Menge an Weichmacher 5 Bis 50 Gew. %, bezogen auf die Menge aller Bestand- 
teile der fotopolymerisierbaren Schicht. betragt, sowie Verfahren zur Herstellung von Zeitungsflexodnrckplatten durch bildmaBiges 
Belichten des Flexodruckelementes mit aktinischem Licht, Entwickeln und Trock-nen bei 105 bis 160 C trocknet. 
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Fotoempf indliches Flexodruck element und Verfahren zur Herstellung 
von Zeitungsf lexodruckplatten 

5 Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein fotoempf indliches Flexo- 
druckelement zur Herstellung von Flexodruckplatten far den Zei- 
tungsdruck umfassend mindestens einen flexiblen, metallischen 

10 Trager, eine darauf aufgebrachte Haft schicht, eine organisch 
entwickelbare f otopolymerisierbare Schicht, eine transparente 
Substratschicht sowie optional eine abziehbare Schutzfolie, wobei 
die Gesamtdicke des Flexodruckelementes 300 bis 1000 |Xm betr&gt, 
das elastomere Bindemittel ein Gewichtsmittel M„ von 80 000 bis 

15 150 000 g/mol und eine Harte Shore A von 50 bis 80 aufweist und 
die Menge an Weichmacher 5 bis 50 Gew. %, bezogen auf die Menge 
aller Bestandteile der f otopolymerisierbaren Schicht, betragt . 

In einem zweiten Aspekt betrifft die- vorliegende Erf indung ein 
20 Verfahren zur Herstellung von Zeitungsf lexodruckplatten, bei dem 
man als Ausgangsmaterial das eingangs geschilderte Flexodruckele- 
ment einsetzt, bildma&ig mit aktinischem Licht belichtet, die be- 
lichtete Schicht mit einem organischen Losemittel oder einem or- 
gan! schen Los emit telgemisch entwickelt und gleichzeitig die Sub- 
25 stratschicht entfernt und das Element bei 105 bis 160°C trocknet . 

Die Erf indung betrifft weiterhin eine Flexodruckf orm, die nach 
dem geschilderten Verfahren erhaltlich ist. 

30 Tageszeitungen werden heutzutage noch meistens nach dem Offset- 
Druckverf ahren hergestellt. Zunehmend wird jedoch auch Flexodruck 
zum Drucken von Tageszeitungen eingesetzt, weil Flexodruck eine 
Reihe von technischen Vorteilen aufweist. Beim Flexodruck- 
verf ahren kann der Druck viel schneller angefahren werden als 

35 beim Of f set— Verfahren . Neben der Zeitersparnis bedeutet dies auch 
eine erhebliche Papierersparnis . Weiterhin wird beim Offsetdruck 
mit pastosen, mineralblhaltigen Farben gedruckt. Beim Coldset- 
Offsetdruck verbleiben die Ole zum grofien Teil im Papier, was er- 
heblich Mengen an schwarzem Abrieb hervorruf t . Bei Heatset— Off- 

40 setdruck werden die Miner alole beim Trocknen der Druckfarbe frei- 
gesetzt. Beim Flexodruck mit Druckfarben auf Wasserbasis, die 
schnell ins Papier wegschlagen, ist der schwarze Abrieb deutlich 
reduziert und es werden keine Losemittel emittiert. Die Druckma- 
schinen konnen auf einfache Art und Weise mit Wasser gereinigt 

4 5 werden . 




WO 03/014831 PCT/EP02/07997 

2 

Nachteilig am Flexodruck im Vergleich zum Offsetdruck ist jedoch, 
dass die Verarbeitungszeit vom f otoempf indlichen Flexodruckele- 
ment bis zum fertigen Flexodruckklischee erheblich langer ist als 
die Verarbeitungszeit bei Of f setdruckplatten . Typische Verarbei- 
5 tungszeiten fur Flexodruckplatten liegen in der Grafcenordnung von 
6 h und mehr. Fur den Druck von Tageszeitungen mit Flexodruck- 
platten sind jedoch Verarbeitungszeiten von mehr als 30 min kaum 
noch akzeptabel. Es besteht daher ein Bedarf nach geeigneten Ver- 
fahren zur Verkiirzung der Verarbeitungszeit. 

10 

Es ist im Stand der Technik bekannt, Flexodruckf ormen far den 
Zeitungsdruck ausgehend von wassrig entwickelbaren Flexodruckele- 
menten herzustellen . EP-A 371 123 offenbart ein Verfahren und 
eine Apparatur zum Herstellen von Flexodruckplatten fur den Zei- 

15 tungsdruck, bei dem das Auswaschen mit Wasser mit einem Druck von 
35 bis 70 bar erfolgt, welches mittels einer Dtlse auf das Flexo- 
druckelement gespritzt wird. Die Auswaschgeschwindigkeit kann 
durch Erhehung des Drucks zwar gesteigert werden, aber dadurch 
konnen feine Relief element e beschadigt werden. Wassrig entwickel- 

20 bare Flexodruckplatten weisen weiterhin den Nachteil auf, dass 

sie gegenuber Druckfarben haufig eine unzureichende Quellstabili- 
tat aufweisen. Dies gilt sowohl fur Flexodruckf arben auf Wasser- 
basis wie fur solche mit organischen Losungsmitteln wie Alkoholen 
oder Estern. 

25 

Weiterhin ist die AuflOsung wassrig entwickelbarer Platten far 
manche Anwendungen unzureichend. Es ist bekannt, dass man mit or- 
ganisch entwickelbaren Flexodruckplatten auch Auflosungen von 60 
D/cm erreichen kann. Es ware daher wunschenswert , auch Platten 
30 auf Basis organischer Bindemittel zum Zeitungsdruck einsetzen zu 
konnen . 

Der Fachmann sieht sich beim Zeitungsf lexodruck aber noch wei- 
teren ;Problemen gegenuber. Bei Zeitungspapier handelt es sich urn 

35 einen vergleichsweise rauen Bedruckstof f . Zum Drucken auf rauen 
Bedruckstoffen sind besonders weiche Flexodruckplatten, 
beispielsweise solche mit einer Shore A-Harte zwischen 30 und 40, 
geeignet, die sich einer unebenen oder rauen OberflSche des Be- 
druckstof fes besser anpassen konnen. Dies ist beispielsweise dar- 

40 gestellt in "Technik des Flexodrucks • , S. 141/142, 4. Aufl., 

1999, Coating Verlag, St. Gallen, Schweiz . Je weicher jedoch em 
druckendes Relief, umso starker treten an den Randern der einzel 
nen Relief elemente beim Drucken sogenannte "Quetschrander" auf, 
die zu einem unsauberen Druckbild fuhren und die Auflbsung limi- 

45 tieren. Dies gilt insbesondere fur sehr kleine Relief elemente wie 
bspw. feine Rastertonwerte, diinne Linien oder kleine Schriften, 
weil diese dem Anpressdruck des Druckzylinders aufgrund ihrer 
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kleinen Flache nur einen geringen Widerstand entgegensetzen kon- 
nen. Gerade derartige Relief el emente sind aber beim Zeitungsdruck 
wichfcig . 



5 Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es daher, ein schnelleres 
Verfahren zur Herstellung von Flexodruckplatten fur den Zeitungs- 
druck bereitzustellen, mit welchem die Verarbeitungszeiten deut- 
lich verkurzt werden konnen. Aufgabe der Erfindung war es weiter- 
hin, f otoempf indliche Flexodruckel emente bereitzustellen, die 
10 einerseits eine schnelle Verarbeitung zu Fl exodruckf ormen ermog- 
lichen und weiterhin den Druck auf rauem Zeitungspapier in hoher 
Auf 1 6 sung ermogl i chen . 

DemgemaJS wurde ein f otoempf indliches Flexodruckel ement zur Her- 
15 stellung von Flexodruckplatten fur den Zeitungsdruck gefunden, 

welche mindestens einen flexiblen, metallischen Trager, eine dar- 
auf aufgebrachte Haf tschicht , eine organisch entwickelbare foto- 
polymerisierbare Schicht, eine transparente Substratschicht sowie 
optional eine abziehbare Schutzfolie umfasst, wobei die Gesamt- 
20 dicke des Flexodruckel emente s 400 bis 1000 um betragt, das 

elastomere Bindemittel ein Gewichtsmittel Mw von 80 000 bis 150 
000 g/mol und eine Harte Shore A von 50 bis 80 aufweist und die 
Menge an Weichmacher 5 bis 50 Gew. %, bezogen auf die Menge aller 
Bestandteile der f otopolymerisierbaren Schicht, betra^gt. 

25 

Weiterhin wurde ein Verfahren zur Herstellung von Zeitungs flexo- 
druckplatten gefunden, bei dem man als Ausgangsmaterial das ge- 
schilderte Flexodruckel ement einsetzt, bildmafiig mit aktinischem 
Licht belichtet, die belichtete Schicht mit einem organischen 
30 Losemittel oder einem organischen Losemittelgemisch entwickelt 

und gleichzeitig die Substratschicht entfernt und das Element bei 
105 bis 160°C trocknet. 

In einem dritten Aspekt der Erfindung wurde eine Fl exodruckf orm 
35 gefunden, die nach dem geschilderten Verfahren erhaltlich ist. 

Uberraschend und auch fur den Fachmann unerwartet war es, dass 
die Aufgabe der Erfindung nicht durch eine Fl exodruckf orm mit 
einer weichen Relief schicht gelost wird, sondern im Gegenteil von 

40 einer Fl exodruckf orm mit einer relativ harten Relief schicht . 
Durch die erfindungsgemafie Kombination eines relativ harten 
elastomeren Bindemittels mit hohen Weichmachermengen konnte eine 
uberraschend deutliche Verkurzung der Verarbeitungszeiten erzielt 
werden. Das erf indungsgemaSe Flexodruckel ement lasst sich mittels 

4 5 des erfindungsgemaSen Verfahrens innerhalb weniger als 3 0 min zu 
einer druckf ertigen Fl exodruckf orm verarbeiten. 
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Zu der Erf indung ist im Einzelnen das Folgende auszuf tihren. 

Das erfindungsgemSSe f otoempf indliche Flexodruckelement weist 
einen flexiblen metallischen Trager auf. Unter flexibel im Sinne 
5 dieser Erfindung soil verstanden werden, dass die Trager so dton 
sind, dass sie urn Druckzyl inder gebogen werden konnen. Sie sind 
andererseits aber auch dimensionsstabil und so dick, dass der 
Trager bei der Produktion des Flexodruckelementes oder der Mon- 
tage der fertigen Druckplatte auf den Druckzylinder nicht ge- 
10 knickt wird. 

Als flexible metallische Trager kommen vor allem diinne Bleche 
oder Metallfolien aus Stahl , bevorzugt aus rostfreiem Stahl, 
magnetisierbarem Federstahl , Aluminium, Zink, Magnesium, Nickel, 
X5 Chrom oder Kupfer in Betracht, wobei die Metalle auch noch 

legiert sein kOnnen. Es konnen auch korobinierte metallische Tra- 
ger wie beispielsweise mit Zinn, Zink, Chrom, Aluminium, Nickel 
Oder auch Kombinationen verschiedener Metalle beschichtete Stahl - 
bleche eingesetzt werden, oder auch solche Metalltrager , die 

20 durch Laminieren gleich- oder verschiedenartiger Metatllbleche er- 
halten werden. Weiterhin konnen auch vorbehandelte Bleche, wie 
beispielsweise phosphatierte oder chromatisierte Stahlbleche oder 
eloxierte Aluminiumbleche eingesetzt werden. Im Regelfalle werden 
die Bleche oder Folien vor dem Einsetzen entfettet. Bevorzugt 

25 eingesetzt werden Trager aus Stahl oder Aluminium, besonders 
bevorzugt ist magnetisierbarer Federstahl. 

Die Dicke derartiger flexibler metallischer Trager betragt 
ublicherweise zwischen 0 , 025 mm und 0 , 4 mm und richtet sich neben 
30 dem gewunschten Grad an Flexibility auch nach der Art des emge- 
setzten Metalls. Trager aus Stahl haben ublicherweise erne Dicke 
zwischen 0,025 und 0,25 mm, insbesondere zwischen 0,14 und 0,24 
mm. Trager aus Aluminium haben ublicherweise eine Dicke zwischen 
0,2 5 und 0,4 mm. 

35 Der flexible metallische Trager weist eine sich darauf befindli- 
che Haftschicht auf. Die Haftschicht vermittelt eine cnite Haftung 
zwischen dem flexiblen, metallischen Trager und der spater aufzu- 
bringenden f otopolymerisierbaren Schicht, so dass die durch bild- 

40 mafciges Belichten der f otopolymerisierbaren Schicht erhaltenen 
druckenden Elemente weder beim Entwickeln der Platte noch beim 
Drucken abreiSen, abgelbst werden oder abknicken. Im Prinzip kon- 
nen beliebige Haf tschichten eingesetzt werden. vorausgesetzt , sie 
vermitteln ausreichende Haftung. 



45 
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In einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm umfasst die Haftschicht vor- 
teilhaft einen UV- Absorber . Der UV- Absorber vermeidet, dass UV- 
Licht vom metallischen Trager zuriick in die Relief schicht 
gestreut wird. Derartige Reflektionen kfinnen u.U. den Belich- 
5 tungsspielraum verringern und die mogliche Auflosung verschlech- 
tern. Zur Ausfuhrung der Erfindung besonders geeignete Haft- 
schichten sind beispielsweise in der Anmeldung DE-A 100 40 929 
offenbart . 

10 Das erf indungsgema&e Flexodruckelement umfasst weiterhin eine 
organisch entwickelbare , f otopolymerisierbare Schicht, welche 
ihrerseits mindestens ein elastomeres Bindemittel, ethylenisch 
ungesattigte Monomere, einen Fotoini tiator oder ein Fotoinitia- 
t or system, mindestens einen Weichmacher sowie optional weitere 

15 Bestandteile umfasst. 

ErfindungsgemaE weist das elastomere Bindemittel ein mittleres 
Molekulargewicht M w (Gewichtsmittel) von 80 000 bis 150 000 g/mol 
auf. Xst das Molekulargewicht grdEer, ist die Verarbeitungszeit 

20 nicht mehr in jedem Falle ausreichend, obwohl auch noch bei hohe- 
rem Molekulargewicht in Spezial fallen zuf riedenstellende Ergeb- 
nisse erreicht werden konnen. Ist das Molekulargewicht kleiner, 
so ist die Harte der Schicht nicht mehr in jedem Falle ausrei- 
chend, obwohl auch noch bei geringerem Molekulargewicht in Spe- 

25 zialf alien zuf riedenstellende Ergebnisse erzielt werden konnen, 
Bevorzugt betragt das Molekulargewicht 90 000 bis 140 000 g/mol 
und besonders bevorzugt 100 000 bis 130 000 g/mol. 

Erf indungswesentlich ist weiterhin die Shore A-Harte des einge- 
30 setzten elastomeren Bindemittels . Diese wird nach der Vorschrift 
von ISO 868 bestimmt. Erf indungsgemaS weist das eingesetzte 
elastomere Bindemittel eine Harte von 50 bis 80 Shore A auf . 
Bevorzugt betragt die Harte des Bindemittels 55 bis 75 Shore A 
und ganz besonders bevorzugt 60 bis 75 Shore A. 

35 

Bei geeigneten elastomeren Bindemitteln kann es sich sowohl urn 
elastomere wie um thermoplastisch elastomere Bindemittel handeln. 
Beispiele sind die bekannten Blockcopolymere vom SIS— oder SBS- 
Typ, die auch ganz oder teilweise hydriert sein konnen. Weitere 

40 Beispiel umfassen elastomere Polymere vom Ethyl en /Propyl en/ Di en- 
Typ oder elastomere Polymere auf Basis von Acrylaten bzw. Acry- 
lat-Copolymeren. Der Fachmann trifft unter den prinzipiell geei- 
gneten Elastomeren eine geeignete Auswahl unter Beachtung der 
erf indungswe sent lichen Parameter von Harte und Molekulargewicht. 

45 Im Regelfalle ist das elastomere Bindemittel selbst in organi- 
schen Losemitteln loslich oder zumindest darin quellbar. Bevor- 
zugt ist das Bindemittel loslich. Es ist fur die Erfindung jedoch 
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ausreichend, dass die Schicht als Ganzes organisch entwickelbar 
ist . 

Als elastomere Bindemittel eignen sich insbesondere thermopla- 
5 stisch elastomere Blockcopolymere vom SIS- oder SBS-Typ. Dabei 
kann es sich vim lineare Dreiblockcopolymere, Zweiblockeopolymere , 
um Polymere mat mehreren elastomeren und thermoplastischen 
Blocken, um radiale oder quasi-radiale Blockcopolymere, sowie um 
Gemische davon handeln. Geeignet sind weiterhin auch Block- 
10 copolymere vom Typ S-<SB)-S, deren elastomere BlOcke statistisch 
aus Butadien und Styrol zusammengesetzt sind. Derartige Polymere 
sind unter dem Namen Styroflex® bekannt. 

Bevorzugt werden SBS -Blockcopolymere eingesetzt. Der Styrolgehalt 
15 geeigneter SBS-Blockcopolymere betragt iiblicherweise 20 bis 50 

Gew. %, bevorzugt 25 bis 45 Gew. % und besonders bevorzugt 25 bis 
40 Gew'. %. Geeignete SBS-Polymere sind beispielsweise unter dem 
Namen Kraton® erhaltlich. 

20 Die fotopolymerisierbare Schicht kann neben den genannten Binde- 
mitteln auch noch mindestens ein sekundares Bindemittel in klei- 
nen Mengen enthalten. Diese dienen zur Feins teuerung der Eigen- 
schaften der Schicht und rmissen nicht unbedingt die geschilderten 
Anforderungen im Hinblick auf Shore A Harte und M„ erfullen, 

25 solange die Eigenschaf te der Druckform zum Zeitungsdruck nicht 

negativ beeinflusst werden. Im Regelfalle betragt die Menge eines 
sekundaren Bindemittels 0 bis 10 Gew.-% bezogen auf alle Bestand- 
teile der Schicht. 

Besonders bevorzugt handelt es sich bei dem sekundaren Bindemit- 
tel um 1 bis 10 Gew. %, bezogen auf die Menge aller Bestandteile 
der fotopolymerisierbaren Schicht, eines SIS-Blockcopolymeren . @ 
Geeignete SIS-Polymere sind zum Beispiel unter dem Namen Kraton 
zu erhalten. 

Die Menge an elastomerem Bindemittel oder Bindemittelmischung in 
der Relief schicht betrSgt in der Regel 40 bis 90 Gew. %, bezogen 
auf die Menge aller Bestandteile. Bevorzugt werden 40 bis 85 % 
eingesetzt und besonders bevorzugt 40 bis 80 %. 

Erfindungsgemafi wird das Bindemittel in Kombination mit einem ge- 
eigneten Weichroacher eingesetzt. Es konnen auch Gemische ver- 
schiedener Weichmacher eingesetzt werden. Beispiele fur geeignete 
Weichmacher sind modifizierte und unmodif izierte Naturole und - 
45 harze, Alkyl-, Alkenyl-, Arylalkyl- oder Arylalkenylester von 
Sauren, wie Alkansauren, Arylcarbonsauren oder Phosphorsaure ; 
synthetische Oligomere oder Harze wie oligostyrol, oligomere Sty- 
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rol-Butadien-Copolymere, oligomere a-Methyls tyrol/p-Methylstyrol- 
Copolymere, flussige Oligobutadiene, oder flussige oligomere 
Acrylnitril-Butadien-Copolymere; sowie Polyterpene, Polyacrylate, 
Polyester oder Po lyure thane , Polyethylen, Ethyl en-Propylen-Dien- 
Kautschuke oder a-Me thyl -0 1 i go (ethyl enoxid) . Beispiele besonders 
gut geeigneter Weichinacher sind paraf f inische Mineralole; Ester 
von Di carbons aur en wie Dioctyladipat oder Terephthalsauredioctyl- 
ester; naphthenische Weichmacher oder Polybutadiene mit einem 
Molgewicht zwischen 500 und 5000 g/mol. 
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Die Menge an Weichmacher in der f otopolymeren Schicht betragt 
erfindungsgemaS 5 bis 50 Gew. %, bezogen auf die Menge aller Be- 
standteile. Bei weniger als 5 Gew. % ist die Platte im Regelfalle 
nicht mehr schnell genug verarbeitbar, audi wenn in Spezialf alien 
15 noch zufriedenstellende Ergebnisse erzielt werden konnen. Aufcer- 
dem weisen diese Platten eine starke Anisotropie mit den dadurch 
bedingten negativen Druckeigenschaf ten auf. Bei mehr als 50 Gew. 
% Weichmacher sind die Relief eigenschaf ten im Regelfalle nicht 
mehr fur den Flexodruck geeignet. Die genaue Menge wird vom 
20 Fachmann je nach dem verwendeten Bindemittel und der gewunschten 
Harte der Druckplatte gewahlt. Bevorzugt werden 10 bis 40 Gew. % 
eingesetzt und besonders bevorzugt 20 bis 35 Gew. %. 

Die fotoempfindliche Schicht enthalt weiterhin in bekannter Weise 
25 polymer isierbare Verbindungen, be ziehungs weise Monomere. Die 

Monomeren sollen mit den Bindemitteln vertraglich sein und minde- 
stens eine polymerisierbare , ethyl enisch ungesattigte Doppelbin- 
dung auf weisen. Geeignete Monomere haben im allgemeinen einen 
Siedepunkt von mehr als 100°C bei Atmospharendruck und ein Moleku- . 

30 largewicht von bis zu 3000 g/mol, vorzugsweise bis zu 2000 g/mol. 
Als besonders vorteilhaft haben sich Ester oder Amide der Acryl- 
saure oder Methacrylsaure mit mono- oder polyfunktionellen Alko- 
holen, Aminen, Aminoalkoholen oder Hydroxyethem und -estern, 
Ester der Fumar- oder Maleinsaure oder Allyl verbindungen erwie- 

35 sen. Beispiele fur geeignete Monomere sind Butylacrylat , 2-Ethyl- 
hexylacrylat, Laurylacrylat , 1 , 4-Butandioldiacrylat . 1 , 6-Hexan- 
dioldiacrylat , 1 , 6-Hexandioldimethacrylat , 1 , 9-Nonandioldiacry- 
lat, Trimethylolpropantriacrylat, Dioctylf umarat , N-Dodecyl- 
maleimid. Die Menge an Monomeren in der Relief schicht betragt in 

4 0 der Regel 4 bis 3 0 Gew. %, bezogen auf die Menge aller Bestand- 
teile, bevorzugt 4 bis 2 0 Gew. %. 

Die Relief schicht weist weiterhin in prinzipiell bekannter Art 
und Weise einen Fotoinitiator oder ein Fotoinitiatorsystem auf. 
45 Beispiele fur geeignete Initiatoren sind Benzoin oder Benzoin- 
derivate, wie a-Me thyl benzoin oder Benzoinether, Benzilderivate , 
wie Benzilketale, Acylarylphosphinoxide , Bisacylphosphinoxide , 
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Acylarylphosphinsaureester , Mehrkemchinone oder Benzophenone . 
Die Menge an Fotoinitiator in der Relief schicht betragt in der 
Regel 0,1 bis 5 Gew. %, bezogen auf die Menge aller Bestandteile. 

5 Die Reliefschicht kann optional weitere Bestandteile wie 

beispielsweise Inhibitoren fur die thermisch initiierte Polymeri- 
sation Farbstoffe, Pigmente, fotochrome Zusatze, Reglersysteme, 
Antioxidant! en, weitere Bindemittel zur Feins teuerung der Eigen- 
schaften oder Extrusionshilf smittel umfassen. Im Regelfalle wer- 
10 den aber nicht mehr als 10 Gew. % derartiger Zusatze eingesetzt. 

Als weitere Bestandteile haben sich insbesondere Verbindungen be- 
wahrt die die f otochemische Vemetzung beschleunigen . Geeignet 
fur diesen Zweck sind beispielsweise tertiare Amine, die H-Atome 
15 in a-Position zum Sticks tof f atom aufweisen. Als Beispiele seien 
Dialkylaminobezoesaurealkylester wie Diethylaminobenzoesaureethy- 

lester genannt . 

Bei der f otopolymerisierbaren Schicht kann es sich auch urn meh- 
20 rere f otopolymerisierbare Schichten ubereinander handeln, die 

eine gleiche, annahrend gleiche oder verschiedene Zusammensetzung 
aufweisen. Bin mehrschichtiger Aufbau hat den Vorteil, dass die 
Eigenschaften der Oberflache der Druckform, wie beispielsweise 
Farbubertragung verSndert werden k6nnen, ohne die f lexotypischen 
25 Eigenschaften der Druckform wie beispielsweise Harte oder 
Elastizitat zu beeinflussen. Oberf lacheneigenschaf ten und 
Snichteigenschaften k6nnen also unabhangig voneinander verandert 
werden. urn ein optimales Druckergebnis zu erreichen. 

30 Die Dicke der f otopolymerisierbaren Schicht bzw aller ^opoly- 
merisierbaren Schichten zusammen betragt im Regelfalle ca. 100 
bis ca. 950 urn, bevorzugt 200 bis 500 urn. 

Das erfindungsgemafie f otopolymerisierbare Flexodruckelement weist 
35 weiterhn eine lichtdurchlassige. nicht klebrige Deckschicht auf. 
! S cSLen sind auch als release-layer oder ^ckschichten 
Skannt und erleichterten das Abziehen einer eventuell vorhande- 
™ Tnutzfolie vor dem Gebrauch des Flexodruckelementes und ver- 
^iden so eine BeschMdigung der Reliefschicht. Sie erleichtern 
40 weiterhin das Auflegen und Abnehmen des f otograf ischen Negatxvs 
zur Bebilderung. 

Substratschichten werden von einem reissfeste Filme bildenden 
Po^ymererld den gegebenenf alls darin enthaltenen Zusatzstof f en 
45 gebildet. Je nach Art des verwendeten Polymeren kann die Sub- 
stratschicht in organischen Losungsmitteln oder in wafirigen 
S^ttelsmitteln loslich sein. Beispiele geeigneter, reiss- 
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fester Filme bildender Polymerer sind Polyamide, voll- oder teil- 
verseifte Polyvinyl acetate oder Polye thylenoxid/ Vinyl ace tat— 
Pf ropf polymerisate , Copolyamide , Polyurethane , Poly (meth) - 
acrylate, Polyvinyl alkohol-alkancarbonsaureester eines Hydrolyse- 
5 grades von 30 bis 99%, Cyclokautschuke hohen Cyclisierungsgrads , 
Ethyl en/Propylen-Copolymerisate, Homo- und Copolymer! sate des 
Vinylchlorids oder Ethylen/Vinylacetat-Copolymerisate . Beispiele 
geeigneter Substratschicht en, welche Zusatzstoffe enthalten, sind 
aus der DE-A 28 23 300 oder der DE-B 21 23 702 bekannt . Im allge- 
10 meinen sind die Substratschichten 0,2 bis 25 \ua dick, bevorzugt 
betragt die Dicke 2 bis 20 \xia. 

Das erf indungsgema&e Flexodruckelement kann optional noch durch 
eine Schutzfolie, beispielsweise eine Schutzfolie aus PET, vor 
15 Beschadigungen geschutzt werden, die sich auf der jeweils ober- 
sten Schicht des Flexodruckelements , also im Regelfalle auf der 
Substratschicht, befindet. Falls das f otoempf indliche Flexo- 
druckelement eine Schutzfolie aufweist, muss diese vor der Durch- 
fuhrung des erf indungsgemaSen Verfahrens abgezogen werden. 

20 

Die gesamte Dicke des erf indungsgemafien, f otoempf indlichen Flexo- 
druckelement es aus Trager, Haftschicht, f otoempf indlicher Schicht 
und Substratschicht - ohne eine optional vorhandene Schutzfolie - 
betragt 300 bis 1000 pm, bevorzugt 400 bis 1000 Jim, besonders 
25 bevorzugt 400 bis 800 \xca und ganz besonders bevorzugt 450 bis 
750 \Xm. 

Die Herstellung der erf indungsgemaSen Flexodruckel entente fur den 
Zeitungsdruck kann beispielsweise erfolgen, indem man die Be- 

30 standteile der Haf tschicht, der f otopolymerisierbaren Schicht und 
der Substratschicht jeweils in einem geeigneten Losungsmittel 
auflost und schichtweise nacheinander auf den metallischen Trager 
auftragt. Optional kann zum Schluss die Schutzfolie aufgebracht 
werden. Alternativ konnen die Schichten in umgekehrter Reihen- 

35 folge auf die Schutzfolie aufgegossen werden und zum Schluss wird 
der metallische Trager auf kaschiert . Ein geeignetes Verfahren ist 
weiterhin in der Anmeldung DE-A 100 40 929 offenbart. 

Das erf indungsgemaSe Flexodruckelement ist zur konventionellen 
40 Bebilderung mittels f otograf ischer Masken vorgesehen . In einer 
zweiten Aus fuhrungs form des erfindvmgsgemafien f lexograf ischen 
Elementes kann es sich auch um ein digital bebilderbares Flexo- 
druckelement handeln. In der zweiten Ausf uhrungsf orm weist das 
Flexodruckelement eine zusatzliche, digital bebilderbare Schicht 
45 auf. Diese kann sich auf der transparenten Substratschicht befin- 
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den, bevorzugt kann beim Vorhandensein digital bebilderbarer 
Schichten aber auf die Substratschicht verzichtet werden. 

Bei der digital bebilderbaren Schicht handelt es sich bevorzugt 
5 vim eine Schicht ausgewahlt aus der Gruppe der IR-ablativen 
Schichten, Ink-Jet-Schichten und thermograf ischen Schichten. 

IR-ablative Schichten bzw. Masken sind fur die Wellenlange des 
aktinischen Lichtes opak und umfassen iiblicherweise ein Bindemit- 

10 tel sowie mindestens einen IR-Absorber wie beispielsweise Rufi. 
Ru fi sorgt auch dafur, dass die Schicht opak ist. In die IR-abla- 
tive Schicht kann mittels eines IR-Lasers eine. Maske eingeschrie- 
ben werden, d.h. die Schicht wird an den Stellen, an denen sie 
vom Laserstrahl getroffen wird, zersetzt und abgetragen. Durch 

15 die entstandene Maske hindurch kann bildmaSig mit aktinischem 

Licht bestrahlt werden. Beispiele fur die Bebilderung von Flexo- 
druckelement en mit IR-ablativen Masken sind beispielweise in 
EP-A 654 150 Oder EP-A 1 069 475 offenbart. 

20 Bei Ink-Jet-Schichten wird eine mit Ink-Jet-Tinten beschreibbare 
Schicht, beispielsweise eine Gelatine-Schicht aufgetragen. Diese 
ist mittels Ink-Jet-Druckem bebilderbar. Beispiele sind in 
EP-A 1 072 953 offenbart. • 

25 Bei thermograf ischen Schichten handelt es sich urn Schichten, die 
Substanzen enthalten, die sich unter dem Einfluss von Hitze 
schwarz farben. Derartige Schichten umfassen beispielsweo.se exn 
Bindemittei und ein organisches Silbersalz und konnen mittels 
eines Druckers mit Thermokopf bebildert werden. Beispiele smd in 

30 EP-A 1 070 989 offenbart. 

Die digital bebilderbaren Schichten kSnnen auf die f otopolymeri- 
sierbare Schicht oder die Substratschicht in prinzipiell bekann- 
ter Art und Weise aufgegossen werden. 



35 



Fur das erf indungsgemafce Verfahren wird das erf indungsgemaSe 
Flexodruckelement als Ausgangsmaterial eingesetzt. Falls das 
Flexodruckelement ein Schutzfolie umfasst, wird diese zunachst 
abgezogen. Beschrieben wird hier zunachst die konventxonelle 
40 Vorgehensweise mit fotograf ischem Negativ. 

Im Verfahrensschritt (a) wird das er f indungsgemaSe Fleoxodruck- 
element bildmafcig mit aktinischem Licht belichtet. Als aktim- 
sches, also chemisch "wirksames" Licht eignet sich in bekannter 
45 Art und Weise insbesondere UVA- bzw. UV/VIS-Strahlung . Die Be- 
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strahlung kann einerseits durch eine f otograf ische Maske hindurch 
erfolgen, die auf das Fl exodruckel ement aufgelegt wird. 

In einer besonders vorteilhaf ten Ausgestaltung des erfindungs- 
5 geraaJSen Verfahrens wird das Fl exodruckel ement in einem der bild,- 
mafiigen Belichtung (a) vorgelagerten Schritt an Luft vollflachig, 
d.h. ohne dass die f otograf ische Maske aufgelegt ist, mit aktini- 
schem Licht vorbelichtet . Die Iiichtmenge wird dabei so limitiert, 
dass die f otopolymerisierbare Schicht auch nach dem Vorbelichten 

10 noch im Entwickler loslich ist; die Schicht darf also nicht ver- 
netzen. Eine derartige Vorbelichtung bewirkt, dass der Gehalt des 
Polymerisationsinhibitors Sauerstoff in der Pho t op olymer en schicht 
reduziert wird. Dadurch wird die Platte schneller belichtbar, und 
es kommt zu einer besseren Versockelung der Elemente. Bei 

15 Verwendung handelsublicher Belichter mit einer Leistung von z.B. 
8 kW ist im allgemeinen eine Vorbelichtungszeit von wenigen 
Sekunden vollig ausreichend. 

Nach dem bildmaEigen Belichten des Flexodruckelementes wird in 
20 Verf ahrensschritt (b) das Fl exodruckel ement mit einem organischen 
Losungsmittel oder organischen Losemittelgemisch entwickelt. Da- 
bei werden die nicht belichteten, d.h. die von der Maske abge- 
deckten Bereiche der Relief schicht entfemt, wahrend die belich- 
teten, d.h. die vernetzten Bereiche erhalten bleiben. 

25 

In einer Ausf uhrungsf orm der Erfindung wird die Subs t rat schicht 
bei diesem Verf ahrensschritt mit entfemt. Zu diesem Zweck wird 
ein Entwickler eingesetzt werden, der sowohl die fotopolymere 
Schicht wie die Subs tr at schicht losen kann. Hierfur eignen sich 

30 insbesondere die bekannten Auswaschmittel fur Flexodruckplatten, 
die iiblicherweise aus Gemischen verschiedener organischer 
Losungsmittel bestehen, die auf geeignete Art und Weise zusammen- 
wirken. Beispielsweise konnen Entwickler • aus . naphtenischen oder 
aromatischen Erdolf raktionen im Gemisch mit Alkoholen, . beispiels- 

35 weise Benzylalkohol oder Cyclohexanol , sowie ggf . weiteren Kompo- 
nenten, wie beispielsweise alicyclischen Kohlenwasserstof f en, 
Terpen-Kohlenwasserstof f en, substituierten Benzolen, beispiels- 
weise Diisopropylbenzol , oder Dipropylenglycol dimethyl ether ein- 
gesetzt werden. Geeignete Auswaschmittel sind beispielsweise in 

40 EP-A 332 070 oder EP-A 433 374 offenbart. 

Der Entwicklungsschritt wird ublicherweise bei Temperaturen ober- 
halb 30°C durchgef uhrt . In einer bevorzugten Ausgestaltung der Er- 
findung wird der Entwicklungsschritt aufgrund der erzielbaren 
45 schnelleren Auswaschgeschwindigkeiten bei hoheren Temperaturen 
durchgef xihrt. Aus Sicherheitsgrunden und zur Reduktion des appa- 
rativen Aufwands beim Entwicklungsgerat sollte die Temperatur 
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5 bis 15°C unter dem Flammpunkt des eingesetzten Auswaschmittels 
liegen. 

Vorteilhaft kann in einer alternativen Ausfiihrungsf orm eine Sub- 
5 stratschicht fur das Flexodruckelement gewahlt werden, die aus 
wasserloslichen Polymeren foesteht. Diese Substratschicht kann in 
einem der eigentlichen Entwicklung vorausgehenden Schxitt 
vorzugsweise mit Wasser oder einem iiberwiegend wassrigen LQsemit- 
teln entfernt werden. Danach wird das Element kurz zwischen- 
10 getrocknet, z.B. durch Abblasen mit Luft bzw. Druckluft, und kann 
nun in einem organischen Losemittel oder organiscben LSsemittel- 
gemisch entwickelt werden. 

Bevorzugt werden bei der alternativen Ausfiihrungsf orm keine Gemi- 
15 sche von verschiedenen organischen LSsemitteln, sondem nur ein 
einziges organisches LSsemittel oder eine bestimmte Siedef raktxon 
einer homologen Reihe verwendet. Beispielsweise konnen hydrierte 
Erolf raktionen oder alicyclische Kohlenwasserstof f e , Terpen-Koh- 
lenwasserstoffe, substituierte Benzole oder Dipropylenglycoldxme- 
20 thylether eingesetzt werden. Besonders bewahrt haben sich zur 
Ausfuhrung des Entwicklungsschrittes hydrierte Erdolf raktionen 
mit einem Siedepunkt von 180 bis 280°C und einem Flammpunkt > 
55°C Derartige entaromatisierte Kohlenwasserstof f raktionen sxnd 
beispielsweise unter dem Namen EXXSOL® D erhaltlich. 



25 



Die zweistufige alternative Vorgehensweise weist zwar exnen 
Verfahrensschritt mehr auf , hat aber den Vorteil, dass dxe Aufar- 
beitung des Entwicklers deutlich vereinfaoht wird. Dxe Entwxckler 
werden oblicherweise vor Ort redestilliert . Bei Entwicklern aus 
30 verschiedenen organischen Losemitteln weist das Destxllat eine 

andere als die eigentlich gewvinschte Zusammensetzung auf, und vor 
erneutem Gebrauch muss analysiert und mittels frischem Losemxttel 
wieder richtig eingestellt werden. Dies kann bei der Verwendung 
eines einzigen LSsemittels entf alien. 

^ wahrend Standard Flexodruckplatten mit einer PET-Tragerfolie bei 
60 bis 65°C getrocknet werden, kann die erf indungsgemaS entwxk- 
kelte Flexodruckplatte wegen des metallischen Tragers bex einer 
Temperatur von 105 bis 160°C, vorzugsweise bei 120 bxs 150 C ge 

40 trocknet werden. Da die Trocknung der geschwindigkeitsbestxmmende 
Schritt des Gesamtprozesses ist, lasst sich die Gesamtprozesszext 
der Flexodruckplatte dadurch drastisch reduzieren. Als Trockner 
sollte ein Abluf ttrockner verwendet werden, urn die Losemxttelan- 
reicherung im Gasraum zu unterdrttcken . Die Losemittelkonzentra- 

45 tion im Gasraum sollte unterhalb der unteren Explosionsgrenze 
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liegen. Beide Anforderungen lassen sich iait Trocknern, die auf 
Standardtemperaturen ausgelegt sind, nicht losen. 

Falls gewunscht, kann das getrocknete Flexodruckelement danach 
5 noch ublichen Nachbehandlungsschritten, wie beispielsweise einer 
Entklebung durch UV-C-Strahlung unterworfen werden. 

Das erfindungsgemalSe Verfahren kann in weitgehend ublichen Appa- 
raturen durchgef iihrt werden. Je nach Art des verwendeten Entwick- 
10 lers ist gegebenenf alls Ex-Schutz erf orderlich. Bevorzugt wird 
eine Apparatur eingesetzt, in der sich alle Verfahrensschritte 
Entfernen der Substratscbicht mit Wasser - Zwischentrocknen - 
Entwickeln - Trocknen - Nachbehandeln in-line durchfuhren lassen. 

15 Es konnen Ver arbei tungs zei ten von unter 30 min erreicht werden. 

Das Verfahren zur Herstellung von Zei tungs f 1 exodruckf ormen , aus- 
gehend von Flexodruckelement en mit digital bebilderbaren Schich- 
ten, ist dem konventionellen Verfahren sehr ahnlich. 



20 



Auch Flexodruckelemente mit Ink- j et-Masken oder thermograf ischen 
Masken konnen wie beschrieben vorbelichtet werden. Bei Masken mit 
IR-ablativer Schicht ist dies wegen der opaken Schicht naturgemaS 
nicht moglich. 



25 



Danach wird zunachst die Maske mittels der jeweils notwendigen 
Technik in die Maskenschicht eingeschrieben und wie beschrieben 
mittels aktinischem Licht belichtet. So kann eine vorab aufge- 
brachte Maske beispielsweise mit einem Laser verdampft werden, 
30 oder durch Behandlung mit einem Laser kann die Schicht fur akti- 
nisches Licht undurchlassig gemacht werden, wie z.B, in 
EP-A 654 150 und DE-A 33 42 579 beschrieben. 

Beim Ink-Jet Verfahren wird eine fur aktinisches Licht undurch- 
35 lassige Tinte auf die Nichtbildbereiche auf gebracht . 

CFe nach dem Loslichkeitsverhalten des als Bindemittel in der di- 
gital bebilderbaren Schicht eingesetzten Bindemittel s konnen in 
einem Schritt die digital bebilderbare Schicht bzw. die Reste da- 

40 von entfernt und die Relief schicht entwickelt werden. Wenn wass- 
rig losliche Bindemittel eingesetzt werden, kann die digital be- 
bilderbare Schicht auch mit Wasser entfernt, das Element 
zwischengetrocknet und dann die Relief schicht mit einem organi- 
schen Losemittel entwickelt werden. Mit anderen Wort en gesagt, 

45 tritt die digital bebilderbare Schicht bei der Aufarbeitung an 
die Stelle der. Substratschicht . 
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Die erfindungsgemafien, f otoempf indlichen Flexodruckelemente eig- 
nen sich daruber hinaus auch zur Herstellung von Flexodruckformen 
mittels Daser-Direktgravur . Bevorzugt konnen Flexodruckelemente 
eingesetzt werden, die Styrol-Butadien-Blockcopolymere als Binde- 
5 mittel enthalten. Eine eventuell vorhandene Schutzfolie wird ab- 
gezogen Ebenso kann die transparente Substratschicht abgezogen 
werden. Sie kann aber auch auf der Relief schicht verbleiben. Es 
ist weiterhin moglich, speziell fur die Lasergravur geeignete 
Flexodruckelemente von An fang an onne transparente Sub st rat- 
io schicht herzustellen. 

in einem ersten Verf ahrensschritt (A) wird die f otopolymerisier- 
bare Schicht vollflachig mit aktinischem Licht bestrablt und da- 
durch in ihrer Gesamtheit vemetzt . 
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in einem zweiten Verf ahrensschritt (B) wird mit Hilfe eines geei- 
gneten Lasers ein druckendes Relief in die vernetzte Relie - 
schicht eingraviert. Falls die transparente Substratschicht nxcht 
schon abgezogen wurde, kann sie vor dem Lasergravurschritt abge- 
20 zogen werden. Bei der Lasergravur wird die Relxef schicht an sol- 
chen Stellen, an denen sie einem Laserstrahl ausreichender 
Intensitat ausgesetzt ist, entfernt oder zumxndest abgelbst. 
Vorzugsweise wird die Schicht dabei ohne vorher zu schmelzen ver- 
dampft oder thermisch oder oxidativ zersetzt, so dass ihre Zer- 
25 setzungsprodukte in Form von heifcen Gasen, Dampfen, Ranch oder 
kleinen Partikeln von der Schicht entfernt werden. 

Zur Gravur eigenen sich insbesondere C0 2 -Laser mit -^.^-"V 
lange von 10,6 ^. Es k6nnen auch Laser mit kurzeren Wellenlangen 
30 eingesetzt werden, vorausgesetzt der Laser weist eine ausrei- 

« intensitat auf. Beispielsweise kann auch ein freguenz ver - 
doppelter (532 n») oder f reguenzverdreif achter <f 5 ™> f"™ G 
Laser eingesetzt werden oder auch Excimer-Laser (z.B. 248 nm) . 

35 Die einzugravierende Bildinf ormation kann direkt aus den ^y-Out- 
Computersystem zur Laserapparatur ubertragen werden. Die Laser 
Konnen entweder kontinuierlich oder gepulst betrieben werden. 

Vorteilhaft werden Relief elemente eingraviert, bei denen die 
40 Flanken der Elemente zunSchst senkrecht abfallen und sich erst im 
unteren Bereich verbreitem. Dadurch wird eine gute Versockelung 
der Reliefpunkte bei dennoch geringer Tonwertzunahme erreicht 
Es konnen aber auch andersartig gestaltete Flanken eingraviert 
werden. . 
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Die Tiefe der einzugravierenden Elemente richtet sich nach der 
Gesamtdicke des Reliefs und der Art der einzugravierenden Ele- 
mente und wird vom Fachmann je nach den gewiinschten Eigenschaf ten 
der Dmckform bestimmt. Die Tiefe der einzugravierenden Relief e- 
5 lemente betragt zumindest 0,03 mm, bevorzugt 0,05 mm - genannt 
ist hier die Mindesttiefe zwischen einzelnen Rasterpunkten . 
Druckplatten mit zu geringen Relieftiefen sind fur das Drucken 
mittels Flexodrucktechnik im Regelfalle ungeeignet, weil die Ne- 
gative lemente mit Druckfarbe vollaufen. Einzelne Negativpunkte 

10 sollten ublicherweise groSere Tiefen aufweisen; fur solche von 
0,2 mm Durchmesser ist ublicherweise eine Tiefe von mindestens 
0,07 bis 0,08 mm empf ehlenswert . Bei weggravierten Flachen emp- 
fieh.lt sich eine Tiefe von mehr als 0,15 mm, bevorzugt mehr als 
0,4 mm. Letzteres ist naturlich nur bei einem entsprechend dickem 

15 Relief moglich. 

Vorteilhaf t wird die erhaltene Flexodruckf orm im Anschluss an die 
Lasergravur in einem weiteren Verf ahrensschritt (C) nach- 
gereinigt. In manchen Fallen kann dies durch einf aches Abblasen 
20 mit Druckluft oder Abbursten geschehen. 

Es ist aber bevorzugt, zum Nachreinigen ein fliissiges Reinigungs- 
mittel einzusetzen urn auch Polymerbruchstucke vollstandig eatfer- 
nen zu konnen. Ganz besonders vorteilhaf t kann die Nachreinigung 

25 mittels Wasser oder einem wassrigen Reinigungsmittel erfolgen. 

Wassrige Reinigungsmittel bestehen im wesentlichen aus Wasser so- 
wie optional geringen Mengen von Alkoholen und konnen zur Unter- 
stiitzung des Reinigungsvorganges Hilfsmittel, wie beispielsweise 
Tenside, Emulgatoren, Dispergierhilf smittel oder Basen enthalten. 

30 Es konnen auch Mischungen verwendet werden, die ublicherweise zum 
Entwickeln konventioneller , wasserentwickelbarer Flexodruck- 
platten eingesetzt werden. Es konnen aber auch typische 
organische Auswaschmittel fur Flexodruckplatten eingesetzt wer- 
den. 

35 

Die Nachreinigung kann beispielsweise durch einfaches Eintauchen 
oder Abspritzen der Relief daruckf orm erfolgen oder aber auch zu- 
satzlich durch mechanische Mittel, wie beispielsweise durch Bur- 
sten oder Plusche untersttitzt werden. Es k6nnen auch ubliche Fle- 
40 xowascher verwendet werden. Bei der Nachreinigung werden auch 

eventuell noch vorhandene Reste der transparenten Substratschicht 
entf ernt . 

Die durch das erfindungsgemaSe Verfahren erhaltene Flexodruckf orm 
45 auf Metalltrager weist eine Relief schicht auf , die im Regelfalle 
eine Shore A-Harte zwischen 50 und 80 aufweist. Drucktests zei- 
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gen, dass auch kleine Relief elemente noch mit sehr guter Qualitat 
auf Zeitungspapier wiedergegeben werden. 

Die erhaltenen Flexodruckf omen weisen dariiber hinaus den Vorteil 
5 auf, dass deutlich h6here Auflagen als beim Druck mit wasseraus- 
waschbaren Flexodruckf ormen m6glich sind. Die Relxef schxchten 
zeigen beim Drucken mit Druckfarben auf Wasser- oder Wasser-Alko- 
holbasis nur eine niedrige Quellung, so dass auch bex hohen Auf- 
lagen ein Druck mit konstanter Qualitat. ohne ubermaSxge Tonwert- 
10 zunahme maglich ist. Die Wasserfarben schlagen in Zextungspapxer 
sehr schnell weg. Es kann dunneres Papier, bexspxelswexse seiches 
ndt 42 g/m 2 eingesetzt werden. als beim Of f set-Druck mxt Of fset 
Druckfarben eingesetzt werden (ublicherwexse mxndestens 45 g/m ) . 

15 Die folgenden Beispiele sollen die Erfindung naher erlautern: 
Beispiel 1 : 

Herstellung des lichtempf indlichen Flexodruckelementes 

Es wurde ein flexibler, metallischer Trager aus Stahl mit einer 
Dicke von 170 urn eingesetzt. Der Trager wurde mxt zwex Haft 
schicblen .wie Z EP-A 53 260 beschrieben versehen, wobex der 
Oberlack einen UV-Absorber enthSlt. 

25 zur Herstellung der transparenten Substratschicht wurde Jon- 

cryl 586 "styrol-Acrylat-Copolvmer, Fa. Johnson Wax) xn Benzyl- 
cry V. * , r e p ET _Folie aufgebracht. AnschlieSend 

T*Zrl~t ~ ™f S £ ^ ™.it.«oo (Polynia. 

30 » £Zl". in sine, fcasischen »» Toluol »d Ml- 

koholen, aufgetragen. 

Zur Herstellung der organisch entwickelbaren, f otopolymerisierba- 
ren Schist wurden die in Tabelle 1 aufgefuhrten Ko m ponenten exn- 
35 gesetzt. Die Komponenten wurden in Toluol uhter in ens, ,vem Mx- 
schen gelost und die erhaltene Dosung auf die mit dem Substrat 
beschichtete PET-Schutzf olie (Dicke 125 urn) gegossen und das 
Losemittel entfemt. 

40 
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Komponente 


Typ 


Menge 
(Gew.-%) 


SBS-Block- 
copolymer 


Kraton D-1102, 29,5 Gew. -% Styrol, 
72° Shore A Harte, MW = 125.000 g/mol 


67 


Weichmacher 


Polyol 130 (Polybutadienol) 


20 


Monomer 


1 , 6 Hexandioldiacrylat 


10 


Fotoinitiator 


Benzildimethylketal 


1 2 


Zusatzstoffe 




1 


Summe 




100 



10 Tabelle 1: Komponenten fur die f otopolymerisierbare Schicht 

Die erhaltene f otopolymere Schicht wurde in einem weiteren 
Schritt mit der von der PET-Folie abgewandten Seite auf den auf 
die mit der Haftschicht beschichtete Seite des Tragers aufka- 
15 schiert. Die PET-Folie fungiert nun als Schutzfolie fur das Fle- 
xodruckel ement . 

Das erhaltene f otoempf indliche Flexodruckel ement hat eine Dicke 
von 675 pm. Davon entfallen 125 \xm auf die Schutzfolie, 10 \xm auf 
20 die Substratschicht, 350 ^m auf die f otopolymerisierbare Relief - 
schicht und 190 \xm auf das Tragerblech mit Haftlack. 

Beispiel 2 : 

25 Es wurde wie in Beispiel 1 vorgegangen, nur wurden 5 Gew. % eines 
sekundaren Bindemittels eingesetzt . Die Einsatzstof f e sind in 
Tabelle 2 auf gefuhrt . 
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Komponente 


Typ 


Menge 
(Gew.-%) 


SBS-Block- 
copolymer 


Kraton D-1102, 29,5 Gew. -% Polysty- 
rol, 

72° Shore. A Harte, MW = 125.000 g/mol 


62 


SIS-Block- 
copolymer 


Kraton D-1161 NU, 15 Gew.-% Polysty- 
rol, 

31° Shore A Harte, MW = 210.000 g/mol 


5 


Weichmacher 


Polyol 13 0 


20 


Monomer 


1,6 Hexandioldiacrylat 


10 


Fotoinitiator 


Benzildimethylketal 


2 


Zusatzstoffe 




1 


Summe 




100 




Verhaltnis SBS/SIS 


92, 5/7, 5 



Tabelle 2: Komponenten fur die f otopolymerisierbaren Schicht 

45 
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Vergleiclisbeispiel 1: 

Es wurde wie in Beispiel 1 vorgegangen, nur wurde ein Bindemittel 
(Kraton DX-1000) mit einem Mw von 230000 g/mol eingesetzt. 

5 

Vergleiclisbeispiel 2 : 

Es wurde wie in Beispiel 1 vorgegangen, nur wurde der Anteil des 
Weichmachers auf unter 5 Prozent gesenkt. Die Anteile der anderen 
10 Komponenten erhohten sich entsprechend. 

Vergleiclisbeispiel 3 : 

Es wurde wie in Beispiel 1 vorgegangen, nur wurde ein Styrol- 
15 Butadien-Styrol-Blockcopolymers mit einem Styrolgehalt von 73 % 

eingesetzt (Atofina, Finaclear 520, Shore A Harte > 90°) . Es wurde 
nur eine triibe f otopolymerisierbare Schicht erhalten. Die Shore A 
Harte der Schicht betrug 98. 

20 Beispiel 3 : 

Herstellung der Flexodruckplatte 

Von dem gemSS Beispiel 1 hergestellten f otoempf indlichen Flexo- 
25 druckelement wurde die PET-Schutzf olie abgezogen. Die transpa- 

rente Substartschicht verblieb auf der f otoempf indlichen Schicht. 
Die Platte wurde fur 3 s mit UV-Licht von der Vorderseite vorbe- 
lichtet. Anschliefcend wurde ein f otograf isches Negativ aufgelegt 
und die f otoempf indliche Schicht durch das Negativ hindurch fUr 
30 2.5 min mit UV-VIS-Licht bildmaSig belichtet. 

Die Substratschicht und die unbelichteten Teile der Relief schicht 
wurden mit einem Auswaschmittel aus Exxsol D60 (40%), Decalm 
(40%) und Pentanol (20%) bei 30°C innerhalb von 4.5 min ausgewa 
35 schen. AnschlieBend wurde die erhaltene Druckplatte bei 130 C ge 
trocknet. Die Platte war nach 5 min vollstandig trocken. 

Durch anschliefiende jeweils 5 miniitige UVA- und UVC-Nachbelich- 
tung wurde die Druckplatte vollstandig vemetzt und entklebt. 



40 



Die Gesamtzeit zur Herstellung der Platte betrug 23 min. 



Mit der erhaltenen Flexodruckplatte wurden Druckversuche (W + H 
Olympia) auf rauem Zeitungspapier durchgef uhrt . Der Druck war in 
45 bezug auf Kontrast, Farbilbertragung und Tonwertzunahme sehr gut. 
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Vergleichsbeispiel 4 : 

Es wurde ein handelsubliches f otoempf indliches Flexodruckelement 
auf PET-Folie mit einer Harte von 33° Shore A (nyloflex FAC-X der 
5 BASF Drucksysteme GmbH) eingesetzt, welches zur Verwendung mit 
rauen Bedruckstof fen empfohlen ist, und gemaS der empfohlenen 
Standard- Prozedur (Arbeitsanleitung Flexodruckplatten, BASF 
Drucksysteme GmbH) zu einer Flexodruckplatte verarbeitet. Es 
wurde bei 65°C getrocknet. Die Trockenzeit betrug 2 h. Die Gesamt- 
10 zeit zur Herstellung der Platte betrug mehr als 3 Stunden. 

AnschlieSend wurden Druckversuche mit der erhaltenen Flexodruck- 
platte wie in Beispiel 3 beschrieben durchgef uhrt . Das Druckbild 
wies starke Quetschrander und vollgelauf ene Typen im Druck auf. 

15 

Vergleichsbeispiel 5 : 

Es wurde wie in Beispiel 3 vorgegangen, nur wurde die erhaltene 
Platte bei einer Temperatur von 65°C getrocknet. Die Gesamtzeit 
20 zur Herstellung der Platte betrug mehr als 2 h. 

Vergleichsbeispiel 6 : 

Es wurde wie in Beispiel 3 vorgegangen, nur wurde das in 
25 Vergleichsbeispiel 1 beschriebene Flexodruckelement zur Herstel- 
lung der Druckform eingesetzt. 

Sowohl die Auswaschzeit als auch die Trockenzeit verlangerten 
sich. Die Gesamtzeit zur Herstellung der Platte betrug mehr als 
30 30 min. 

Vergleichsbeispiel 7 : 

Es wurde wie in Beispiel 3 vorgegangen, nur wurde das in 
35 Vergleichsbeispiel 2 beschriebene Flexodruckelement zur Herstel- 
lung der Druckform eingesetzt. A 

(Aufgrund der zu geringen Zwischentief en am Klischee wurde beim 
Druckversuch ein unsauberes Druckbild erhalten. 

40 

Vergleichsbeispiel 8 : 

Es wurde wie in Beispiel 3 vorgegangen, nur wurde das in 
Vergleichsbeispiel 3 beschriebene Flexodruckelement zur Herstel- 
45 lung der Druckform eingesetzt. 
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Die trtibe fotopolymerisierbare Schicht vernetzte aufgrund zu 
starker Streuung beim bildmaEigen Belichten vollstandig und war 
nicht mehr zum Drue ken geeignet. 
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Fotoempf indliches Flexodruckelement zur Herstellung von 
Zeitungsf lexodruckplatten, umfassend - ubereinander ange- 
bracht — mindestens 

• einen flexiblen, metallischen Trager, 

• eine darauf aufgebrachte Haf tschicht , 

• eine organisch entwickelbare fotopolymerisierbare 
Schicht, welche ihrerseits mindestens ein elastomeres 
Bindemittel, ethyl enisch ungesattigte Monomere, einen 
Fotoinitiator oder ein Fotoinitiatorsystem und einen 
Weichmacher umfasst, 

• eine transparente Subs tra tschicht , sowie 

• optional eine abziehbare Schutzfolie 

dadurch gekennzeichnet, dass die Gesamtdicke des Flexodmck- 
elementes 300 bis 1000 jam betragt, das elastomere Bindemittel 
ein Gewichtsmittel M w von 80 000 bis 150 000 g/mol und eine 
Harte Shore A von 50 bis 80 aufweist, und die Menge an Weich- 
macher 5 bis 5 0 Gew. %, bezogen auf die Menge aller Bestand- 
teile der fotopolymerisierbaren Schicht, betragt. 

Flexodruckelement nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass es sich bei dem elastomeren Bindemittel um ein SBS- 
Blockcopolymeres handelt . 

Flexodruckelement nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Blockcopolymere einen Styrolgehalt von 20 bis 50 
Gew. % aufweist. 

Flexodruckelement nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die fotopolymerisierbare Schicht zusatzlich 0-10 Gew. % 
mindestens eines sekundaren Bindemittels umfasst. 

Flexodruckelement nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Menge an Weichmacher 10 bis 4 0 Gew. 
%, bezogen auf die Menge aller Bestandteile der fotopolymeri- 
sierbaren Schicht, betragt. 

Verfahren zum Herstellen von F lexodruckplatten fur den 
Zeitungsdruck, wobei man als Ausgangsmaterial ein fotoemp- 
findliches Flexodruckelement gemafi einem der Anspruche 1 bis 
5 einsetzt, und das Verfahren mindestens die folgenden 
Schritte umfasst: 
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(a) bildmaSiges Belichten des Flexodruckeletnentes mit akti- 
nischem Licht, 

(b) Entfernen der Substratschicht und Entwickeln der belich- 
teten Schicht mit einem organischen Losemittel oder einem 
organischen Losemittelgemisch, 

(c) Trocknen der Schicht, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Trockenschritt (c) bei einer 
Temperatur von 105 bis 160°C durchgef tthrt wird. 

7 Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Trockenschritt (c) bei 120 bis 150°C durchgefiihrt wird. 

8 Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Entwicklungsschritt (b) bei einer Temperatur von 5 
bis 15°C unter dem Flammpunkt des Losemittels oder L6se- 
mittelgemisches ausgefuhrt wird. 

9 verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass man das Flexodruckelement vor der bildmaSxgen 
Belichtung (a) an Luft vollflachig mit aktinischem Licht vor- 
belichtet, mit der MaEgabe, dass man die Lichtmenge so limx- 
tiert, dass die f otopolymerisierbare Schicht auch nach dem 
Vorbelichten noch im Entwickler ISslich ist. 

10 Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 9 , dadurch gekerm- 
zeichnet, dass man die transparente Substratschicht zunachst 
mit Wasser oder einem uberwiegend wassrigen Losemittelgemxsch 
entfemt, das Element zwischentrocknet und danach die belich- 
tete Schicht mit einem organischen L,6semittel oder einem or- 
ganischen LSsemittelgemisch entwickelt. 

11 verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass man 
den Entwicklungsschritt mit einer hydrierten Erdolf raktxon 
mit einem Siedebereich von 180 bis 280°C und einem Flammpunkt 
> 55°C durchfuhrt. 

12. Flexodruckform fur den Zeitungsdruck, erhaltlich nach einem 
Verfahren gemaS einem der Anspruche 6 bis 11. 

13 Flexodruckform nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Relief schicht eine Shore A-Harte von 50 bis 80 aufwexst . 

14 Fotoempfindliches Flexodruckelement zur Herstellung von 
Zeitungsflexodruckplatten,. umfassend - tibereinander ange- 
bracht - mindestens 
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• einen flexible!!, metallischen Trager, 

• eine darauf aufgebrachte Haf tsch.ich.fc , 

• eine organisch entwickelbare f otopolymerisierbare 
Schicht, welche ihrerseits mindestens ein elastomeres 
Bindemittel, ethyl enisch ungesattigte Monomere, einen 
Fotoinitiator oder ein Fotoinitiatorsystem und einen 
Weichmacher umfasst, 

• eine digital bebilderbare Schicht, sowie 

• optional eine abziehbare Schutzfolie 



10 



dadurch gekennzeichnet , dass die Gesamtdicke des Flexodruck- 
elementes 300 bis 1000 jam betragt, das elastomere Bindemittel 
ein Gewichtsmittel Mw von 80 000 bis 150 000 g/mol und eine 
Harte Shore A von 5 0 bis 80 aufweist, und die Menge an Weich- 
15 macher 5 bis 50 Gew. %, bezogen auf die Menge aller Bestand- 

teile der fotopolymerisierbaren Schicht, betragt . 



15. Fotoempf indliches Element gemafi Anspruch 14, dadurch gekenn- 
20 zeichnet, class es sich bei der digital bebilderbaren Schicht 

urn eine Schicht ausgewahlt aus der Gruppe der IR-ablativen 
Schichten, Ink-Jet- Schicht en und thermograf ischen Schichten 
handelt. 

25 16. Verfahren zum Herstellen von Flexodruckplatten fur den Zei- 
tungsdruck mittels Laser-Direktgravur, mindestens umfassend 
die folgenden Schritte: 

(A) vollflachiges Vernetzen des Flexodruckelementes mit akti- 
30 nischem Licht, 

(B) Eingravieren eines Druckreliefs in die vernetzte Relief- 
schicht mit Hilfe eines Lasers, wobei die Tiefe der mit 
dem Laser einzugravierenden Relief elemente mindestens 

35 0,03 mm betragt, 

dadurch gekennzeichnet, dass man als Ausgangsmaterial ein fo- 
toempf indliches Flexodruckelement gemaS einem der Anspruche 1 
bis 4 einsetzt, und man die transparente Substratschicht vor 
40 Schritt (a) , zwischen den Schritten (a) und (b) oder nach 

Schritt (b) entfernt. 

17. Verfahren gemaS Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass man 
die gravierte Relief schicht in einem weiteren Verfahrens- 
45 schritt (C) nachreinigt. 



